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Prototypdesignritningar. 


pi 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


. Ljuddämparrör (1-1/8” diameter) 
. Munkåpa (1” diameter rör och bricka). 


. Stapel på nio, 24” VVS-oliver och brickor, 


(bafflar). 


. Krage, (fäst på insidan av ljuddämparen 


rör). 


5. 2” HT-bult / fingänga, (pipa). 
6. 
7 
8 


Barrel Gas Ports. 


. Avtryckare, (4" bult och kragar). 
. Bränn- och fjädermontering. 
9. 


Anfallare, 5/16" (lång serie) Allen Key. 


10. Slutstycke och slagstift. 

11. Gummiband. 

12. Fathållningsmuttrar. 

13. Ljuddämpares hållarskruv. 

14. Krage, (fäst på insidan av ljuddämparen 


rör). 


2" x 1" rör 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


(FRAMVÄGGSMÅTT) 


Greppet fungerar som mottagare för alla pistolens komponenter. 

Den måste modifieras genom att skära tre hål i greppets framvägg enligt de mått som 
anges nedan. 

Greppet består av en 5-1/8” längd av 2" x 1" slang. Rörets väggtjocklek bör vara 2,5 mm. 


Hålen borras till följande diametrar: A= 2” (kapad med bågfil), B=5/16", C= 4”. Det 


översta urtaget, 'A', skärs endast genom en vägg av röret. Hål 'B' och 'C' borras genom 
båda rörväggarna. Ta bort eventuella borr från insidan av greppet med en fil. 


(Mått i millimeter om inget annat anges) 


51 39 25 


A. Barrel 
Klipp toppen av 
greppet så att 
bakkanten är 11 
mm lägre än framsidan. B. Anfallare 
C. Utlösare 


Framifrån av 


SIDOVY 


Det är nu nödvändigt att modifiera den bakre delen av greppet så att det 
accepterar slutstycket. 


Prototypdesignritningar. 2 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


(MÅTT BAKVÄGG) 


En slits som mäter 72 " x V2" skärs in i den övre bakre delen av greppet för att bilda urtaget 
för slutstycket, som visas nedan. 


Bakifrån 
av grepp 
+ 


Prototypdesignritningar. 3 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Med de nödvändiga ändringarna gjorda kan greppet förses med alla interna arbetsdelar. Vi 
börjar med att montera pipan. 

Pipan är tillverkad genom att modifiera en 6" x 2" höghållfast bult. Bulten bör ha en minsta 
gänglängd på 2”. Det kan vara nödvändigt att öka gänglängden med en gängskärningsdyna 
om en bult inte kan hittas med en 2” gänga. Bulthuvudet tas först bort och bulten trimmas till 

en total längd av 5 V2”. 

Bulten borras ut för att bilda en borrdiameter på 5,5 mm. Kammaren skärs med en 5,8 mm 
borr, eller en 0,22 kammarbrott, om tillgänglig. Helst skulle en sektion av .22 rifled pipa kunna 
användas, om den är utrustad med en lämplig gänga. 

Efter att ha bearbetat hålet till rätt diameter, sätts den improviserade pipan in i pipans 
fördjupning och skruvas fast i greppet med två muttrar. Den yttre muttern är en flänsmutter, om 
tillgänglig. Flänsmuttrar verkar svåra att få tag på men det räcker med en vanlig mutter. 

Med pipan monterad bör det finnas ett mellanrum på 9 mm mellan pipans slutsida och greppets 
innervägg. Denna lucka kommer att acceptera slutstycket i sinom tid. Vid behov kan gapet 
ökas eller minskas genom att justera cylinderlåsmuttrarna. 

Någon justering kommer inte att krävas förrän slutstycket är monterat. 

Två hål, 3,5 mm i diameter, borras nu genom pipan i de positioner som visas nedan. Det första 
hålet borras 1 14” från nospartiet. Det andra hålet, 2 74” från nospartiet. Hålen ska vara så exakt 
som möjligt i linje med hålet. Dessa två hål fungerar som gasportar så att pipan kan förses 
med en hemmagjord inbyggd ljuddämpare. 


9 mm mellanrum GASPORTAR 


Dra åt cylinderns 
låsmutter ordentligt. 


Med pipan monterad kan vi fortsätta och montera anslagsenheten. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Anslaget består av en modifierad 5/16" (8 mm) diameter "lång serie' insexnyckel. 

Det första steget är att skjuta in en 3/8" stålkrage på nyckeln och dra åt stiftskruven ordentligt för att 
förhindra att den rör sig. Den exakta positionen för kragen kommer inte att bli känd förrän efter att 
slutstycket har monterats. 

Även om det är ganska vanligt, om en nyckel i långa serier inte är tillgänglig, kan en vanlig 3/8" 
höghållfast bult, 8" i längd, användas för att konstruera anslaget. Bulthuvudet tas bort och bulten 
värms upp till en klar röd färg vid en punkt 1 2” från dess ände. Bulten böjs sedan i rät vinkel vid 
denna punkt. Den förses sedan med en krage enligt beskrivningen ovan. 


Montera kragen på nyckeln. 


Föra in 
Sätt in anslaget i hålet på baksidan av 


greppet och kontrollera att det glider 
smidigt fram och tillbaka. Anfallaren ska 
ha en tät passform. 


Prototypdesignritningar. 5 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Slutstycket är tillverkat av huvuddelen av en bult med v2” diameter; bulten är av 
standardtyp med sexkantshuvud. Bultsektionen ska vara 22 mm lång men en millimeter 
mer eller mindre är tillräckligt nära. Blocket är försett med en fast slagstift bestående av 


en kort sektion av 3 mm diameter borrskaft. Denna kommer att monteras senare (se 
sidan 10). 


Block monterad (justera gapet efter behov för att acceptera slutstycke) 


mununuv 


Prototypdesignritningar. 6 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Bränningen är inget mer komplicerad än en 2 74” längd av 2” x 14 gauge (2 mm) stålremsa, 
formad initialt till formen på ritningen nedan. Ett 5 mm diameter hål borras genom skäret, 5 mm 
från dess nedre kant. En stålstift sätts nu in i hålet och hålls kvar med silverlod. Alternativt kan 
en fjäderstift användas. 

Searn fästs vid greppet genom att borra ett hål, 5,5 mm i diameter och 1-7/8” från greppets 
nedre kant. Brännstiftet sätts in i detta hål. 

När den är monterad ska stiftet trycka uppåt mot anslagets undersida. 

Böj försiktigt searn efter behov för att uppnå detta. Noggrann handpassning kommer att krävas. 
När eventuella justeringar har gjorts måste skäret härdas med den enkla härdningsprocess som 
beskrivs på sidan 17. 

När anfallaren dras tillbaka för att spänna pistolen, kommer stiftet att gripa in i ett "V"-format 
spår som skärs in i undersidan av anslaget. Vi kommer att klippa den här luckan senare. 


5/8" 


Lödstift Borra 5 mm hål, 5 
mm från 
botten av brännaren. 


SÖR PASSAD 


Prototypdesignritningar. 7 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Avtryckaren är sammansatt av en bult med en diameter på 6 mm (eller 1/4” ) och två stålkragar. 
Avtryckarens längd är 67 mm (2-5/8”) och även om den är ungefär rätt för den genomsnittliga 
handstorleken kan längden ändras för att passa personliga behov. Avtryckaren måste monteras 
först, det vill säga före någon av de andra komponenterna. 

Skjut först kragen 'A' på bulten och sätt in denna enhet i hålet på framsidan av greppet. Placera den 
andra kragen 'B' inuti greppet (uppifrån) och skjut denna krage på bulten. Tryck tillbaka avtryckaren 
tills den precis nuddar skäret och justera sedan kragen 'B' så att den nuddar greppets främre 
innervägg . Dra nu åt kragskruven. 

Avtryckaren, när den dras in, bör endast flyttas tillbaka ett avstånd på 2 mm, så justera kragen på 
utsidan av greppet så att ett mellanrum av detta mått finns mellan kragen och greppväggen. 


2 mm mellanrum. 


nNWNA 


Brännfjädern bultade fast i greppet 


Brännfjädern består av en 2-3/8” längd av V2” x 22 gauge fjäderstålband. Ett 6 mm diameter hål 
borras genom fjädern, 5/8” från ena änden. För att fästa fjädern i greppet borras ett mindre Smm hål 
1-3/8” från greppets nedre kant. Detta hål knackas sedan för att ta emot en 6 mm diameter insexskruv. 


Hylsskruven sätts in i fjädern följt av en 6 mm krage. 


Brännfjädern, skruven 
och muttrarna visas i 
sina korrekta 
monteringslägen. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Nu när vi framgångsrikt har monterat avtryckaren och avtryckaren är det nödvändigt att montera 
brännskyddet. Skölden förhindrar att skyttens handnät stör den korrekta funktionen av sear. Skölden är inget 
annat än en liten remsa av 20 gauge stålplåt, som mäter 3 4” x 5/8”, fastskruvad i greppet med två 
insexskruvar. Knacka på varje hål för att acceptera skruvarna. Stålplåten formas först till en bågform genom 
att helt enkelt böja den runt en längd av 1” diameter rör, som illustreras nedan. 


? 


Stålplåt 


Böj arket till formen ovan. 


Brännskyddet är fäst vid greppet, som visas nedan. 
Ett gap bör finnas mellan baksidan av greppet och insidan av skölden för att tillåta sargen att röra sig. 


Avståndet vid punkt 'A' bör vara cirka 5 mm och punkt 'B' 10 mm. 


Prototypdesignritningar. 9 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Innan vi monterar den enkla anslagsfjädern kan vi montera slagstiftet på slutstycket. 

Tändstiftet är permanent fäst vid blocket och består av skaftsektionen på en 3 mm diameter borr. 
Tappen kommer att behöva trimmas till rätt längd innan den hålls fast med hjälp av lagerlim. 
Dessa mått anges på följande sida. 


Först måste vi markera slutstycket så att slagstiftet sitter i rätt läge för att detonera .22- 
kanttändarpatronen. Det är ytterst viktigt att vara försiktiga i vår mätning i detta skede. Om vi 
borrar vårt slagstiftshål i fel position kommer det att bli nödvändigt att göra ytterligare ett 
slutstycke, så "försiktig" är nyckeln till framgång. 

För att markera positionen för slagstiftet kommer vi att behöva ett borrämne ( — '), 6” i längd 
och 5,5 mm i diameter. Om 5.5 inte är tillgänglig kan en 5 mm användas. Borrämnen finns 
tillgängliga från de flesta bra leverantörer av "Mutter och bultar". Ena änden av borrämnet görs 
försiktigt till en spets. Detta uppnås mest exakt med en svarv, men en bänkslip, i kombination 
med en borrslipningsguide, kan användas. 


5 mm borrämne (kallas ibland borrstav) Skärsa till punkt 


—— — — — vi 


MÄRKNING AV BLOCKET 


Med slutstycket monterat på pistolen, se till att slutstycket är i sitt lägsta läge genom att placera 
fingertryck på toppen av klossen. Skjut in det spetsiga borrämnet i cylindern (den spetsiga änden 
först) tills borrämnet stannar mot blocket. 

Knacka lätt på änden av borren med en hammare. 


Pipa med borrämne insatt. 


(') Ett "borrämne" är en borr utan skäregg. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


BORRNING AV STAPPHÅL 


Ta nu bort slutstycket. Blocket kommer att markeras med ett litet indrag ' A". 

En noggrann form av mätning kommer att krävas för nästa steg, till exempel en nockmätare. Från läget 
för fördjupningen, mät uppåt (mot toppen av blocket) ett avstånd på 2,5 mm (3/32” ). Använd det spetsiga 
borrämnet och slå ett annat märke, ' B'. Detta är läget för att borra slagstiftshålet. Hålet ska borras till en 
diameter på 3 mm. 


Andra märket 'B' ( eldstiftshål ) 


Första markeringen 'A' 


PASSA PIN-koden 


Som påpekats tidigare består slagstiftet av en sektion av 3 mm borrskaft. 

Stiftet kräver ingen modifiering, förutom dess längd. Borra slagstiftshålet till ett visst djup, till exempel 7 
mm. Tändstiftet ska vara 1,5 mm längre (8,5 mm) än hålet. Som ett resultat kommer stiftet att sticka ut 
från blockytan med 1,5 mm när det är monterat. 


När vi är säkra på att stiftet är trimmat till rätt längd, applicera en droppe lagerlim på hålet och sätt in 
stiftet. Lämna monteringen, med stiftet pekande mot himlen, i cirka trettio minuter för att limmet ska härda. 


Sidovy av sätesblock med 
slagstift monterad. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Nu när pistolen nästan är färdigmonterad kan vi börja montera ljuddämparen. 

Ljuddämparen är av mycket enkel design, men inte mindre effektiv för det. 

Ljuddämparen sveper runt hela pipan på ett "integrerat" sätt, istället för att bara skruva fast på 
slutet av pipan. Detta möjliggör en mer kompakt pistoldesign. 

Ljuddämparen är konstruerad av en 774” längd av 16 gauge stålrör. Sömlös slang är att föredra. 
Ljuddämparbafflarna består av en "stapel" av nio 22 mm (34”) mässings VVS-oliver. Dessa är 
måtten som finns på förpackningen, men deras faktiska diameter är 25 mm. Nio brickor med en 
diameter på 1 tum, med en håldiameter på 4” krävs också. 


Båda produkterna är lätt tillgängliga från vilken bra järn- eller rörmokare som helst. 

Två stålkragar krävs också som ett sätt att fästa ljuddämparen på pipan. 

En krage med ett 2" hål har vanligtvis en ytterdiameter på 1". Den 2” kragen kommer därför att 
passa perfekt när den monteras över pipan och passa in i ljuddämparkroppen. Om den lämpliga 


storleken på kragen inte kan placeras "från hyllan" måste de vändas från en sektion av 1” 
stålstång. 


PASSA KRAGERNA 


Borra 6 mm diameter hål, 7 mm från änden av röret. 


Placera kragen 'A' så att den är 2-7/8” från änden av röret. Placera kragen 'B' så att den är I mm 


under änden av röret. Båda kragarna hålls kvar med höghållfast lagerlim. När du monterar krage 
'B', se till att kragens stiftskruv har tagits bort först och att det lediga hålet är i exakt linje med 
det 6 mm hål som vi borrade ovan. Lämna denna montering i cirka trettio minuter för att limmet 
ska härda, och ta sedan bort eventuellt överskott av lim från insidan av tuben med en trasa. 


En hylsskruv, med en gänglängd på 3/8”, skruvas nu in i denna krage och gör att ljuddämparen 
kan fästas säkert på pipan. 


B. A. 


Ljuddämparrör med kragar monterade. 


ag 


Prototypdesignritningar. 12 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


MONTERING AV MUZKAPPEN 


Munkåpan är ansvarig för att hålla bafflarna på plats. Den är Löd ihop 
gjord genom att silverlöda en bricka med en diameter på 30 

mm till en kort del av ett rör med en diameter på 1 tum. 

Brickan är något större i diameter än rörsektionen så att fr 
locket kan greppas för borttagning. En 1” bricka kan användas 

om 30 mm brickan inte är tillgänglig. 

Rörsektionen ska vara 15 mm lång och ha en väggtjocklek på RAN 
1,22 eller 1,5 mm. Det är viktigt att locket glider smidigt in i N 
änden av ljuddämparröret. NV 


Rör med munkåpa monterad. 


Kepsen ska sitta åtsittande. 


Munkåpan sätts nu in i ljuddämparröret för att säkerställa att den glider in smidigt. 


INSTÄLLNING AV BAFFLAR 


Bafflarna består av en bunt med nio 22 mm (34”) mässings VVS-oliver och nio 1” brickor 
med diametern 14” hål. Som påpekats tidigare är oliverna faktiskt 1” diameter. Ta bort 
munkåpan och stapla bafflarna i den ordning de visas nedan. Sätt in bunten med bafflar i 
ljuddämparen. 


FÖRA IN 


BAFFLER 


OLIVER BRUCKOR 


Sätt nu tillbaka munkåpan. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


DEN MONTERADE LJUDDÄMPEN 


Med munkåpan monterad är det bara nödvändigt att borra ett hål med diametern 3 mm 
genom varje sida av ljuddämparens vägg och genom in i munkåpan. Hålen är placerade 7 
mm från änden av röret. Locket ska sedan tas bort och diametern på de två hålen i 
ljuddämparkroppen ökas till 4 mm. En självgängande skruv med en diameter på 4 mm 
skruvas sedan in i varje 3 mm hål och säkrar locket på plats. 

Det är att föredra att montera de två skruvarna vid klockan nio och klockan tre, i förhållande 
till att ljuddämparens fästskruv är i positionen klockan tolv. 

Som ett enklare alternativ till att använda skruvarna som nämns ovan, kan locket hållas kvar 
med hjälp av lagerlim, vilket gör det onödigt att borra hål. 

Det bör emellertid noteras att locket kommer att behöva avlägsnas var 100:e skott eller så 
för att möjliggöra rengöring av bafflarna. Detta kräver att locket värms upp med en 
gasbrännare för att smälta limmet och tillåta att locken kan tas bort. Locket kommer sedan 
att behöva rengöras för att ta bort allt gammalt lim innan du sätter tillbaka locket. 


FÄLTSKRUV 


KRAGE KEPS 
K ; 
H I 
I i ' 
; ] I 
BAFFLER 
KRAGE SKRUVA 


Ljuddämparen kan nu monteras på pistolen. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Vi är nu redo att montera ljuddämparen på pistolpipan. Detta är en snabb och enkel 
procedur. Skjut ljuddämparen på cylindern och tryck tillbaka den tills den stannar mot 
cylinderns låsmutter. Placera ljuddämparen så att fästskruven är i läget klockan 12, och 
dra sedan åt skruven ordentligt. Ljuddämparen är nu monterad. 


Illustrationen visar den färdigmonterade ljuddämpade 
pistolen. När ljuddämparen väl är monterad är det 
bara nödvändigt att fästa "fjädern" ( A). Fjädern 
består av ett enkelt gummiband. Helst bör bandet 

ha en minsta bredd på cirka 3/8” och vara cirka 3” 
långt. Bandet slingras runt cylinderlåsmuttern och 
dras sedan tillbaka och öglas runt anfallaren, precis 
ovanför kragen. Bandet kan dras runt cylindermuttern 
flera gånger om det behövs, för att förkorta dess 
längd och öka spänningen på anslaget. 


Gummibandet har två syften. Den tillför ett 
framåtriktat tryck till anfallaren för att avfyra pistolen, 
och om den är korrekt monterad, tillför den ett 
nedåtriktat tryck till slutstycket, vilket effektivt håller 
blocket och dess slaggstift i rätt skjutläge. Se not tre 
på sidan 18 för alternativt fjäderarrangemang. 


Det är nu bara nödvändigt att skära urskåran i 
undersidan av anfallaren så att vapnet kan spännas. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Pistolen är nu nästan redo att provskjuta; men innan detta kan göras, är det nödvändigt 
att skära urskärningen i undersidan av anfallaren, för att tillåta att pistolen kan spännas. 
För att markera positionen för sökskåran, dra slutstycket bakåt tills kragens yta är 2 tum 
från kontaktytan på blocket och markera undersidan av slutstycket. Sökskåran skärs i 
detta läge. Slagstiftet ska tas bort från pistolen och skåran skärs försiktigt till formen 
med hjälp av en fin tandad junior bågfil av god kvalitet för att göra det första snittet. En 
nålfil används sedan för att öka djupet på skåran. Storleken på skåran i illustrationen är 
överdriven för att illustrera dess form. Det faktiska djupet på skåran bör vara grunt, 
cirka 0,5 mm djupt, för att tillåta sargen att släppa rent när avtryckaren trycks in. 


Bränsen ska snäppa in i 
spåren när anslaget dras 


tillbaka. 


Pistolen visas här i läge redo att skjuta. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Härdning av brädet är en nödvändighet på grund av att stiftet har gjorts av en enkel sektion 
av mjukt stål. Detta material är för "mjukt" i dess sålda skick. 

Mjukt stål kan inte härdas med den vanliga processen med uppvärmning och härdning, 
som normalt tillämpas på stål med medelhög eller hög kolhalt, på grund av att mjukt stål 
har en mycket låg kolhalt. Det är dock tyst lätt att "Casehärd" ett stycke mjukt stål med 
användning av "Kasenit" härdningsmassa eller liknande produkt. 

Case-härdning är ett sätt att lägga till ett lager med hög kolhalt till ytan av ett lågkolhaltigt 
stål. När den härdas blir stålets uppkolade yta extremt hård och slitstark, medan den inre 
kärnan förblir i sitt oförändrade tuffa tillstånd. 

För vapenslagaren i hemmet är härdning en mycket användbar process. 

Kasenit är tillgänglig från alla bra modellverkstäder och några bra järnaffärer. 


Innan vi härdar brynet är det viktigt att se till att brynet har rätt form för att släppa anslaget. 


Endast den övre delen av skäret, det som kommer i kontakt med anslaget, kräver härdning. 


För att härda brunnen kommer följande att krävas:- 


1) En burk Kasenit. 
2) Gasfackla. 

3) Tång. 

4) Skål med vatten. 
5) Fint sandpapper. 


Gör så här för att härda skäret:- 


1) Håll i tången i motsatt ände för att härdas. 

2) Värm änden av brännaren med gasfacklan tills den lyser en körsbärsröd färg 
(sett i dämpat ljus). 

3) Doppa den heta brunn i Kasenit-pulvret i cirka tio sekunder. 

4) Upprepa steg 1-3 igen. 

5) Värm upp brynet en tredje gång och släck omedelbart i vatten. 

6) Bränsen blir nu glashård. 

7) Polera lätt brynet med en fin gradering av sandpapper för att ta bort eventuella 
överflödiga pulverrester. Polera bara lätt, vi vill inte ta bort det härdade lagret. 


Searet kan nu återmonteras på pistolen. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


1) Vrid slutstycket åt vänster eller höger och ta bort blocket. 
2) Sätt i patronen och sätt tillbaka blocket. 

3) Dra tillbaka anfallaren för att spänna pistolen. 

4) Pistolen är redo att avfyras. 


1) Pistolen som illustreras i detta dokument är konstruerad för användning med Sub-Sonic eller 
standardhastighet 0,22 rim-fire ammunition. Använd inte höghastighetsammunition. 


2) Ritningarna av beståndsdelar är inte nödvändigtvis proportionerliga eller skalenliga. Trots tryckfel 
är alla medföljande mått korrekta. 


3) Gummibandet som används för att driva anslaget kan bytas ut mot en expansionsfjäder om det 
behövs. Detta beror helt på personliga preferenser. Om en expansionsfjäder används, bör det 
kontrolleras att fjädern är gjord av 20 gauge tråd. Fjädern ska vara mellan 3/8" och V2" i diameter 
och 2 v2" till 3" i total längd (inklusive öglor). Ena änden av fjädern är ögla över ljuddämparens 
fästskruv och den andra över toppen av slutstycket. En grund skåra, 2 eller 3 mm djup skärs in i 
anslaget precis ovanför kragens läge, för att förhindra att fjädern glider av. 


4) Jag har använt både imperialistiska och metriska mått i ovanstående dokument. Om en 
komponent mäter V2” x ve” kommer jag att skriva den som sådan, snarare än att riskera att förvirra 
vissa läsare genom att skriva den metriska ekvivalenten som är 12,70 x 12,70 mm. På samma sätt, 
om en bit stål 2,5 mm tjock krävs, kommer jag att kalla det just det, snarare än att blanda ihop saker 
med en bråkdel av en tums mått. Om läsaren inte förstår vad 2” eller 2,5 mm är, bör de ta upp golf, 
eller någon annan lika meningslös och deprimerande hobby! 


5) Skjut bara på saker som inte säger "Aj". 


(E-posta mig på www.thehomegunsmith.com och all konstruktionshjälp kommer att tillhandahållas) 


Materialet som presenteras i detta dokument är endast avsett för den akademiska studien av 
meningslösheten i antivapenlagar! 
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